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<g> Verfahren zur Herstellung von Konstruktlonsbohrungen aufweisenden plattenfflrmlgen WerkstUcken, Insbesondere aus 
Holz oder holzahnllchem Material, sowle Einrlchtung zur Durchfllhrung des Verfahrens. 



© Es wird ein Verfahren beschrieben, mit dessen Hilfe 
sich aus einem Platte nzuschnitt herzustellende plattenfor- 
mige Werkstucke im Zuge ihrer Herstellung zugleich mit 
Flachen- und/oder Stirnbohrungen ausstatten lassen. Hier- 
zu wird der Plattenzuschnitt quer zur Schnittebene in eine 
Anschlagposition verschoben, anschlieSend werden die zu 
einem der herzustellenden Werkstucke gehorenden Fia- 
chenbohrungen in die eine Flachseite des Plattenzuschnit- 
tes eingebracht, danach wird der Plattenzuschnitt fur die 
weiteren herzustellenden Flachenbohrungen fur das Werk- 
stuck taktweise urn vorbestimmte Strecken in der gleichen 
Richtung weitertransportiert und nach jedem Vorschub ge- 
bohrt. worauf nach Herstellung samtlicher Flachenbohrun- 
gen der Plattenzuschnitt taktweise in die entgegengesetzte 
Richtung in vorbestimmte Positionen verschoben, nach je- 
dem Vorschub festgelegt und schlieBlich durchtrennt wird. 

Zum stirnseitigen Bohren wird der Plattenzuschnitt in 
Vorschubrichtung um einen einer Seitenlange etnes Werk- 
stuckes entsprechenden Weg verschoben und anschlie- 
Send gespannt und durchtrennt. Danach wird das angefalle- 
ne WerkstOck um einen vorbestimmten Weg in Vorschub- 
richtung verschoben. gespannt und an der der gebohrten 
Stirnflache gegenuberliegenden Stirnflache gebohrt. Der 
restliche Teil des Plattenzuschnittes wird in Vorschubrich- 
tung in eine Anschlagposition verschoben. ebenfalls stirn- 



seitig gebohrt und schlieBlich wiederum in Vorschubrich- 
tung um einen einer Seitenlange eines Werkstuckes ent- 
sprechenden Weg verschoben, gespannt und durchtrennt, 
worauf sich die gleichen Verfahrensschritte wiederhoien. 
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Verfahren zur Herstellung von Konstrukti onsbohrungen 
aufweisenden pi attenf ormi gen Werkstucken, insbeson- 
dere aus Holz Oder hoi zahn 1 i chem Material, sowie 
Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kon- 
struktionsbohrungen aufweisenden plattenfdrmi gen Werkstucken, 
insbesondere aus Holz Oder holzahnl ichem Material, mit den 
Merkmalen des Oberbegri f f es der Anspriiche 1 bis 3 Oder 5, 
sowie eine Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Bei der Herstellung p 1 attenf ormi ger werkstucke , bei spi el swei se 
zur Herstellung von Mobeln, wird die Kompl ett i erung solcher 
Werkstucke mit Konstrukti onsbohrungen , wie Flachen- und 
Sti rnbohrungen, vorgenommen , nachdem die Werkstucke auf Ma6 
formatier.t vorliegen. Die Werkstucke werden also zunachst 
auf einer PI attenauf tei lmaschi ne aus einem PI attenz us chni tt 
hergestellt und danach in einem weiteren Arbeitsgang auf eine 
Bohrmaschine verbracht, auf der dann die Fl achenbohrungen 
hergestellt werden. 
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Bohrungen in die Stirnkante bzw. in Stirnkanten von Werk- 
stiicken sind wiederum mittels einer an de ren Bohrmas chi ne 
herzus tel 1 en . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde , ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Obe rbegr i f fes der Anspruche 1,2,3 
sowie 6 und 7 anzugeben , das den Zuschnitt und die Aus- 
stattung pi attenfb rmi ger Werkstucke mit Konst rukti ons- 
bohrungen ermoglicht, ohne hierzu fur die entspre chenden 
Arbeitsoperationen verschiedene Einri ch t un gen be re its te lien 
zu mussen. Dabei soil es die Herstellung von WerkstUcken 
unterschiedl i cher Grosse und un ters chi e dl i che r Bohr- 
positionen in Ei nzel ferti gung rationell, ohne Zeitverlust 
und ohne Umrlis tprobl erne erraogllchen, 

Diese Aufgabe wird e rf i ndungs gemass durch die kennzei chnen- 
den Merkmale eines der Anspruche 1, 2 t 3 oder 6 und 7 gelost. 

Mit Hilfe des erfindungsgemassen Verfahrens lassen sich 
demgemass Konstruktionsbohrungen , und zwar entweder FVachen- 
bohrungen oder stirnseitige Bohrungen oder beide Kategorien 
von Bohrungen an WerkstUcken herstellen, ohne dass diese 
zu verschiedenen Be arbei tungss tell en zu verbringen sind. 
Die Fe rtigungszei t sol che r Werkstucke Vasst sich damit auf 
ein Minimum reduzieren. 

Zu r Aus s ta ttung von WerkstUcken mit FVa chenboh rungen kbnnen 
gemass Anspruch 1 zunachst in einen PI attenzuschni tt > aus 
dem eine Anzahl von WerkstUcken hergestellt we rden soil, 
die Fl a chenboh rungen fUr all e diese Werkstucke eingebracht 
werden. Es werden demgemass an vo rbes ti mmten Bereichen 
des PI attenzuschni ttes en tsp rechende Bohrbilder eingebracht, 
Danach wird der PI attenzus chni tt durch Trennschni t te in die 
einzelnen Werkstucke aujfgeteilt. 
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Ebensogut kann gemass Anspruch 2 nach Fertigung der 
Flachenbohrungen jeweils fur ein Werkstuck dieses vom 
Plattenzuschnitt abgetrennt werden. 

Sofern Werkstucke zugleich auch stirnseitig zu bohren sind 
konnen im Anschluss an das Aufteilen des P 1 attenzus chn i ttes 
die einzelnen pi attenfB rmi gen Werkstucke gemass Anspruch 3 
an einer Oder an einander gegenuberl i egenden Sti rnf lachen 
aufgebohrt werden. 

Des weiteren ermbglicht es das Verfahren gemass den AnsprUchen 
3 und 6, Werkstucke auch lediglich stirnseitig mi t Konstruk- 
tionsbohrungen auszus t atten , und zwar unabhangig von einem 
unmittelbar vo ran ge gangen Aufteilen eines PI attenzus chni ttes 
wobei dasselbe es nach Anspruch 5 auch ermbglicht, bei 
Werkstucken, die an einander gegeniibe rl legenden Stirnseiten 
zu bohren sind, unter Beibehaltung einer Bearbei tungs lage 
in die betreffenden Stirnflachen nacheinander die entspre- 
chenden Bohrungen einzubringen . Demgemass fall t bei diesem 
Arbeitsgang jeweils ein an zwei Stirnseiten und ein an einer 
Stirnseite gebohrtes WerkstUck an. 

Ebensogut konnen die Ve rf ahrenssch ri tte di eser Ansp ruche mit 
denjenigen der AnsprUche 1 oder 2 kombiniert durchgefuhrt 
we rden . 

Das Einbringen von Stirn- und Flachenbohrungen enoSgllcht 
ausserdem das Verfahren nach Anspruch 7. 

Zur Durchfuhrung des e rfi ndungsgemassen Verfahrens eignet 
sich vorteilhaft ei ne Ei nri chtung nach Anspruch 8, die 
gemass Anspruch 9 lediglich zum Einbringen von Flachen- 
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bohrungen Oder nach Anspruch 10 nur f Li r das Einbringen von 
s ti rnsei t i gen Bohrungen in Werkstiicke ausgelegt sein kann. 

Des weiteren kann die Einrichtung nach Anspruch 8 in 
Kombination die Merkmale der Ansprliche 9 und 10 aufweisen, 
so dass sich Werkstiicke in einem Zuge sowohl flachen- 
als auch stirnseitig bohren lassen* 

Eine Einrichtung gemass Anspruch 8 bietet schliesslich 
generell den Vorteil, dass sich auf ihr aus einer Rohplatte 
zunachst auch insbesondere strei f enfbrmi ge PI atten z us chni tte 
herstellen lassen, bevor dann solche PI attenzus chnttte 
gemass dem e rf indun gsgeraassen Verfahren bearbeitet werden. 

Weitere vorteilhafte Aus ges tal tungen der Einrichtirng sind 
Gegenstand der restlichen Anspriiche 11 bis 21. 

In der sich anschli essenden Beschreibung sind weitere 
Merkmale und Einzelheiten einer in der Zeichnung gezeigten 
Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens erlautert. In 
der Zeichnung zeigen in lediglich schemati si e rter Dar- 
stel 1 ung: 

Fig. 1 eine Draufsicht de r Ei nri cht un g, die 

eine mit einer einen p rogr ammi erba ren 
We rks tucks chi ebe r au fwei sen den 
We rkstli ck vorschubvor ri chtung ve rkettete 
PI atten auf tei 1 mas chi ne au fwei st , 

Fig, 2 eine Sei ten ans i cht der Einrichtung, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Bohrvorri chtung 

~ der Ei nri chtung , 
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Fi 9* 4 einen Schm'tt entlang der Linie 4-4 

der Fig. 3 , welcher das Bohraggregat 
zum stirnsei tigen Bohren veranscha ul i cht , 
das in Arbei tspos i t i on gefahren ist, 

Fi 9* 5 einen Ausschnitt der Oraufsicht der 

Einrichtung gemass Fig. 1, wobei sich 
der Werkstlickschieber im Bereich seiner, 
vorderen Eridstellung und eine an diesem 
vorgesehene Anschl agvor ri chtung sich in 
Ansch 1 agposi ti on befindet, 

Fi 9- 6 eine s chaubi 1 dl i che Ansicht eines 

schrankartigen , aus pi attenf brmi gen 
Werkstucken hergestellten Mbbels, 
wie sie nach dem e rf indungsgemassen 
Verfahren mit der erfi ndungsgemassen 
Einrichtung herstellbar sind, 

Fi 9- 7 eine Draufsicht auf eine Rohpl atte zur 

Herstellung s t re i f en fb rmi ge r Platten- 
zuschnitte auf der PI attenau ftei 1 maschi ne 
der Einrichtung , 

Fi -9 8 in Draufsicht die aus der Rohplatte 

hergestellten PI attenzuschni tte , an 
wel che die an diesen anzub ri n gen den 
Bohrungen angedeutet sind. 
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Fig. 9 eine Darstellung ahnlich Fig* 2, 
wobei die Einrichtung mit einer 
zusatzlicheri Bohr- und Montage- 
vorri ch tung ausgesta tte t i s t , * - 

Fig. 10 eine Ansicht der Bohr- und Montage- 

vorrichtung in Richtung des Pfeiles A 
der Fig. 9 gesehen, wobei die 
Vorrichtung in ihrer Ausgangs- 
stellung gezeigt ist, 

Fig. 11 die Darstellung gemass Fig. 10, 
wobei die Vorrichtung in ihrer 
Arbei tss tell ung gezeigt ist. 
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in Fig. 1 gezeigte Einrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
weist eine Plattenaufteilmaschine 10 an sich bekannter Bauart 
so W1 e eine Werkstuckvorschubvorrichtung 12 an sich bekannter 
Bauart auf, die miteinander verkettet sind. 

Die Plattenaufteilmaschine weist einen Werkstuckaufl ageti sch 18 
mit einer auf diesem angeordneten Werks tiickspannvorri chtung 
beispielsweise in Form eines pneumatisch vertikal beweglichen 
Druckbalkens 16, auf. 9 

Dem die horizontal Werkstlickauflageflache 14 aufweisenden 
Maschinentisch 18 1st in bekannter Weise ein Werkstuck- 
anlegetisch 20 zugeordnet, der bei spiel sweise im Bereich 
des lmken Endes des Werkstuckauflageti sches vorgesehen 1st. 

Langs des Werks tUckauf 1 ageti sches 18 erstreckt sich in diesem 
em die Trennebene der Plattenaufteilmaschine defi ni erender 
Sageschlitz 22 unterhalb des Druckbalkens 16. 

Mit 24 1st als Ganzes ein Sagewagen bezeichnet, der an der 
Unterseite des Werkstuckaufl ageti sches entlang einer Fuhrung 
parallel zum Sageschlitz 22 verfahrbar ist. Dieser Sagewagen 24 
ist vorzugsweise mit zwei Krei ssagebl attern 26 ausgestattet 
die auf zueinander parallelen Wellen drehfest angeordnet und 
in seitlichem Abstand zueinander ei nstel 1 bar vorgesehen sind 
In Fig. 2 ist lediglich eines dieser Kre i ssagebl atter darge- 
stellt. Das eine dieser beiden Krei ssagebl atter dient zum 
Vorritzen oder auch zum Trennen. 

Die Werkstuckvorschubvorrichtung 12 ist an die hintere 
LSngsseite des Werks tuckaufl ageti sches 18 angeschl ossen 
und weist eine Vielzahl von parallel zueinander in einer 
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gemeinsamen horizontalen Ebene angeordneten Werks tuckauf 1 age- 
leisten 28 auf, die sich senkrecht zum Sageschlitz 22 erstrecken. 
Mit 30 ist als Ganzes ein programmi erbarer Werks tuckschi eber 
bezeichnet, der eine sich im Abstand oberhalb der Auflage- 
leisten 28 befindervde Traverse 32 aufweist, an der in seit- 
lichem Abstand voneinander eine Vielzahl von vorzugsweise 
pneumatisch betati gbaren- Werks tuckspannzangen 34 angeordnet 
ist, deren Spannschenkel 36 und 38 (Fig. 2) sich in Richtung 
WerkstUckauflagetisch 18 erstrecken. 

Der Werkstlickanl egeti sch 20 ist in bekannter Weise mit einem 
sich senkrecht zum Sageschlitz 22 ers treckenden Sei tenanschl ag 40 
ausgestattet , der sich mit einem Teilstlick 40' hinter dem 
Sageschlitz 22 fortsetzt. Diesem Sei tenanschl ag ist an der 
PI attenauf tei lmaschi ne 10 oberhalb ihrer WerkstUckauf lage- 
flache 14 ein entlang einer Fuhrungs traverse 42 verschi ebbarer 
Queranschlag 44 zugeordnet, mit dessen Hilfe sich auf den 
Werkstlickanl egetisch 20 aufgelegte Werkstlicke an den Seiten- 
anschlag 40, 40 1 anlegen lassen. In der Ni ch tgebrauchs s tel 1 u ng 
des Queranschl ages 44 befindet er sich im Bereich des rechten 
Endes des Werks tuckauf 1 ageti sches 18 in einer angehobenen 
Ausgangsposition. 

Mit 46 ist ein weiterer Anschlag bezeichnet, der aus einer 
Anschlagvorrichtung 48 senkrecht zum Sageschlitz 22 horizontal 
ausfahrbar ist, die auf der Seite des Sei tenanschl ages 40, 40' 
an der Traverse 32 des Werks tuckschi ebers 30 angeordnet ist. 
Vorzugsweise befindet sich auf der gegenu ber 1 i egenden Seite 
der Traverse 32 ebenfalls eine solche Anschlagvorrichtung 48. 
Ferner kbnnen im Bereich zwischen diesen beiden Anschlag- 
vorri chtungen 48 weitere gleichartige Anschlage angebracht 
sei n. 
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Die beiden Ansch 1 agvorri ch tunge n 48 dienen dazu, aufzutei lende 
Plattenzuschnitte Oder Rohplatten, die in PI attenzuschni tte 
aufzuteilen sind, vor DurchfUhrung des ersten Trennschni ttes 
relativ zum Sageschlitz 22 zur DurchfUhrung eines ersten 
Besaumschni ttes auszuri chten. 

Die Einrichtung ist mit einer als Ganzes mit 50 bezeichneten 
Werkstuckbohr- und Montagevo-rri chtung ausges tattet , mitderen 
Hilfe sich in auf der Einrichtung he rzus te 11 ende pi attenf brmi ge 
Werkstiicke sowohl Fl achenbohrungen als auch Bohrungen in 
Stirnkanten herstellen lassen. 

Bei einera bevorzugten Ausf Uhrungs bei spiel der Einrichtung 
ist diese Vorrichtung 50 zwischen dem Wer ks t lic-kauf 1 ageti sch 18 
und der WerkstUckvorschubvorri chtung 12 unterhalb der 
Werkstuckauflagef lache 14 angeordnet. Sie kbnnte aber auch 
oberhalb der letzteren vorgesehen sein. Alternativ konnte 
diese Vorrichtung 50 auch an der gegenliberl i egenden Seite 
des Werkstlickauf 1 agetisches 18 oben Oder unten angeordnet 
sein. 

Diese Bohr- und Montagevorri chtung 50 weist einen schlitten- 
artigen Trager 52 auf, der langs des Werkstlic kaufl ageti sches 18 
parallel zum Sageschlitz 22 auf Ubereinander angeordneten 
Fuhrungsschi enen 54 und 56 verschiebbar und feststellbar 
gefiihrt ist. Diese Fuhrungsschi enen 54 und 56 konnen vorteilhaft 
einen Teil des Ti schges te 11 es des Werkstlickauf 1 ageti sches 18 
bilden, Oder diese kb'nnen Teil einer separaten Fuhrungsvor- 
richtung sein, die nachtragl i ch dem Werkstlickauf 1 agetisch 
zugeordnet werden kann. Oberhalb der Bohr- und Montage- 
vorrichtung 50 ist zwischen Werkstlickauf 1 ageti sch 18 und 
Werkstuckvors-chubvorrichtung. 1 2 eine sich parallel zum 
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Sageschlitz 22 erstreckende spaltfbrmige Aussparung 58 vor- 
gesehen , die mittels einer Klappe 60 ve rschl i essbar ist, 
sofern die Bohr- und Mon t age vorri ch t un g 50 nicht benotigt 
wird. Diese Klappe 60 ist zum Dffnen der sp al tf b rmi gen 
Aussparung 58 nach unten wegklappbar* 

Auf dem schl i ttena rti gen Trager 52 sind bei spi el swei se 
vier Bohrkbpfe 62, 64, -66 , 68 angeordnet, von denen die 
Bohrkbpfe 62 und 64 jeweils eine Reihe.mit bei spi el swei se 
vier Bohrspindeln 70 bzw* 72 aufweisen, die einander raumlich 
entsprechend einem gewiinschten Bohrbild zugeordnet sind. 
- Dies trifft auch fur die Bohrspindeln 74 des Bohrkopfes 66 zu. 

Die einzelnen Bohrkbpfe sind nebenei nande r angeordnet, 
wobei die gegenseitige Zuordnung der Bohrkbpfe 62 und 64 
so getroffen ist, dass deren Reihen von Bohrspindeln 70, 72 
in horizontaler Ebene zueinander senkrecht verlaufen. 
Demgemass erstreckt sich die eine Bohr spi ndel rei he senkrecht 
und die andere Bohrspi n del rei he parallel zum Sageschlitz 22. 
Die Bohrkbpfe 62, 64 und 66 dienen zu r Herstellung von 
Flachenboh rungen in der Unterseite pi a ttenf b rmi ge r Werks tlicke 
bzw. von P 1 attenzuschni tten , wozu die Bohrkbpfe in geeigneter 
Weise relativ zum Trager 52 in vertikaler Richtung nach oben 
zu steuern sind. Dies kann bei spi el swei se pneumatisch erfolgen, 

Der Bohrkopf 68 dient zur Herstellung von Bohrungen in 
Stirnkanten von Werkstucken. Hierzu ist dieser Bohrkopf 
mit einem sa ul enf b rmi gen Ansatz 68 1 ausgestattet , der 
im Bereich seines oberen Endes zwei vorzugsweise koaxial 
zueinander angeordnete Bohrspindeln 76 und 78 aufweist, 
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die horizontal gelagert sind. Beide Bohrspindeln sind vorteil- 
haft gemeinsam oder getrennt in glelcher oder gegenl auf iger 
Drehrichtung antreibbar. Der Bohrkopf 68 ist am Trager 52 
in vertikaler Ri chtung , bei spi el swei se pneumatisch verstellbar 
angeordnet, so dass er bei Ni ch tgebrauch . analog zu den 
anderen Bohrkdpfen, nach unten abtauchen kann, um die spalt- 
formige Aussparung 58 mittels der Klappe 60 verschl iessen 
zu konnen. Aus Fig. 4 ist er's Ichtl i ch. dass in der Arbeits- 
position des Bohrkopfes 68 die Bohrspindeln 76 und 78 
bzw. in diese eingesetzte Bohrer 80, 82 sich in Richtung 
einander zugekehrter Stlrnf Uchen 84 und 86 von Werkstucken 
erstrecken. 

Der Trager ist ausserdem mit einer Montagevorri chtung 88 
ausgestattet, mit deren Hilfe sich bei spi el swei se Beschlag- 
teile selbsttatig in FISchenbohrungen einpressen lassen 
Selbstverstandlich konnten auch mehrere solcher Montage- 
vorri chtungen vorgesehen sein. Der schl i ttenarti ge Trager 52 
ist mittels einer Transportvorri chtung relativ zu den mit 
Bohrungen auszustattenden PI attenzuschni tten oder platten- 
fbrmigen Werkstucken verstellbar und feststel 1 bar, was, 
analog zum Werks tuckschieber 30, programmgesteuert erfolgen 
kann. Die Bohr- und Montagevorri chtung 50 kann, je nachdem 
welcher bzw. welche Bohrkopfe bendtigt werden, in eine oder 
mehrere vorbestimmte Bearbei tungsstell ungen gesteuert werden 
wonach die Bohrkopfe 62 bis 68 und auch die Montagevorri chtung 88 
in ihre Ei ns a tz s tell ung vertikal nach oben gesteuert werden 
bevor ihre Bohrspindeln bzw. Bohr- und Montageeinrichtungen ' 
in Funktion treten. 
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Wie Fig. 1 zeigt, ist das die Bohr- und Mon tagevo rri chtung 50 
sowie den Sagewagen 24 fiihrende Tischgestell so ausgelegt, 
dass sich die Bohr- und Montagevorrichtung 50 in ihrer Nicht- 
gebrauchsstel lun g vorteilhaft seitlich der Werks tiickvorschub- 
vorrichtung 12 befindet und sorait die Klappe 60 zum Ver- 
schliessen der Aussparung 58 betati gt werden kann. 

Mit Hilfe der beschriebenen Einrichtung lasst sich das 
erfindungsgemasse Verfahren fol gendermassen durchfuhren: 

Es sei angenommen , dass flach- und stirnseitig gebohrte , 
formatierte pi atten fS rrai ge Werkstucke zur Herstellung eines 
schrankartigen Mbbels geraass Fig. 6 hergestellt werden 
sollen. Dieses Mbbel besteht aus einer Vielzahl von Werk- 
stiicken 1,1 - 5,2, die in einem Zuge formatiert und ent- 
sprechend gebohrt auf der Einrichtung gefertigt werden 
sollen. Hierzu wird eine Rohplatte 90 en tspre chen de r Grbsse 
auf den We rks tu ck auf 1 ageti sch 18 aufgelegt. Diese Rohplatte 90, 
die eine grossf ormati ge Spanplatte sein kann, wird z.B. in 
fur die Fertigung des Mbbels erforde rl i che fiinf streifen- 
fbrmige Plattenzuschni tte aufgeteilt, wie dies Fig. 8 zeigt. _. 
Dieses PI attenauf tei 1 en kann automatisch erfolgen, indem 
in einen Steue rungscomp uter der PI at ten auf tei 1 mas chi ne ein 
entsprechendes Au ftei lp rogramm eingegeben wird, das extern 
von einem Rechner erstellt worden 1st. Die P rog rammuber- 
tragung kann on line Oder mittels eines D atentra ge rs , bei- 
spielsweise eines Lochs trei fens oder durch Eintippen von 
Hand in die Tastatur der Steuerung erfolgen. 

Nach Auflegen der Roh- bzw. Spanplatte 90 und Anschl agen 
derselben am Sei ten ansch 1 a g 40, 40', was mit Hilfe des 
Queranschl ages 44 bewerkstelli gt wird, wird zunachst 
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der Werkstuckschieber 30 programmgesteuert in Richtung 
Sageschlitz 22 der PI a ttenau f te i 1 mas ch i ne 10 gesteuert 
und in einem vo rbes ti mmten Abstand zu diesem s ti 1 1 gesetzt . 
Danach fahren die Anschlage 46 der Ansch 1 agvorri chtungen 48 
des Werkstiickschiebers 30 aus und fixieren die den Spann- 
zangen 34 zugekehrte Stirnkante der Rohplatte in einem 
vorbestimmten Abstand zum Sageschlitz 22. Danach wird die 
Rohplatte mit Hilfe des Druckbalkens 16 gespannt und ein 
erster Besaumschni tt a du rchgef Lih rt , urn dadurch eine zum 
Seitenanschlag 40, 40' exak't rechtwi nkl i ge Werks tlick- 
anschl agkante zu schaffen. Danach wird das Werkstuck 
entspannt und manuell in die Spannzangen 34 des Werkstiick- 
schiebers bis zum Anschlag ei ngeschoben . Nach einem Start- 
impuls erfolgt dann das Spannen in den Spannzangen, der 
Werkstuckschieber 30 wird in seine Au sga ng s s tel 1 u ng 
zuruckgesteuert und nimmt hierbei die Rohplatte mit, 
wonach zunachst ein weiterer PI attenanschn i tt b durch- 
gefuhrt wird, urn zur zuerst erzeugten Besaumkante eine 
dieser gegenuberl i egende exakt parallele weitere Besaumkante 
herzustel len. Danach wird die Rohplatte in die in Fig. 8 
gezeigte PI attenzuschni tte 1 - 5 aufgeteilt. 

Bei der Durchf uhrung der Langsauf tei 1 schni tte kann mit 
Hilfe des Sagewagens 24 neben den Trennschn i tten beispiels- 
weise in die beiden PI attenzuschni tte 1 und 2 zugleich 
jeweils eine erf orderl i che Langsnut 92 eingefrast werden, 
urn spater z.B. die Ruckwand des Mbbels in diese Nuten 
formschl u'ssig in Eingriff bringen zu kbnnen. 

Die nunmehr vorliegenden streif enf Srmigen PI a ttenzu schn i tte 
1 - 5 werden durch die Bedienungsperson anschl i essend 
einzeln urn 90° gedreht, mit ihrer einen Langsseite an den 
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Sei ten ansch 1 ag 40, 40 1 angelegt und mit der dem We rks tucks chi e- 
ber 30 zugekehrten Stirnseite zunachst an dessen gemass 
Fig, 1 linken Anschlag 46 der Anschl agvo r ri chtung 48 
angelegt, wozu der We rkstuckschi eber 30 zunachst in 
Richtung PI attenauf tei lmaschi ne in eine Be rei ts.chaf ts- 
stellung gesteuert wird, Sind mehrere gleichartig zu bear- 
beitende PI a ttenzuschni tte e rfo rde rl i ch , so konnen diese 
parallel zueinander in die vorstehend erlauterte Position 
gebracht werden, 

Nach einem Startimpuls wird mittels des Druckbalkens 16 
der PI attenzuschni tt gespannt und mit Hilfe des Sagewagens 24 
wieder ein sti rnsei ti ger Besa umschni tt du rch gef uhr t . Nach 
dem Computerp rogr amm wird nun dieser PI attenzuschni tt 
zunachst entweder nur mit Bohrungen an einander gegenuber- 
liegenden Stirnkanten ausgestattet oder mit solchen an 
dessen einer Flachseite vo rzusehenden Fl achenbohr ungen , 

Gemass Fig. 8 ist der PI attenzuschni tt 1 lediglich mit 
jeweils einer Anzahl von stirnseitig vo rzusehenden 
Bohrungen 94 und 96 auszus t atten . Hierzu ist nach Durch- 
f uh rung eines ersten sti rnsei tigen Besaumschni ttes die 
Bohr- und Mont agevo rri chtung 50 in ihre Ei nsatzposi ti on 
zu verfahren, in der hierzu anschl iessend der Bohrkopf 68 
fur das s ti rnsei ti ge Bohren vertikal nach oben in seine 
in Fig, 4 dargestellte Arbei tspos i t i on gesteuert wird. 
Danach werden mit Hilfe der Bohrspindel 76 nacheinander 
die drei St i rnboh rungen 94 eingebracht, wozu der schlitten- 
artige Trager 52 nach Ferti gs tel 1 un g der ersten Bohrung 
parallel zum SageschUtz bzw, quer zur en tspre chenden Werk- 
s tii cksti rnk ante in eine neue Bohrposition zu verfahren ist, 
bevor die Bohrspindel 76 ihre Vo rschubbewegung ausfiihrt, 
wozu das Bohraggregat 68 au f dem Trager 52 senkrecht zur 
Langserst re ckung des SageschLi tzes 22 entsprechend verstellt 
wird. _ 2fi _ 
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Sind d le Stirnbohrungen 94 hergestellt, taucht der Bohrkopf 68 
so weit ab. dass der PI attenzuschni tt 1 mi t dem gebohrten 
Stirnende in die Spannzangen 34 des Werkstiickschiebers 30 
manuell eingeschoben und dort gespannt werden kann. Anschl i essend 
fahrt der Werkstiickschi eber 30 programmges teuert in eine erste 
Mitnahmestellung zurUcfc. durch die der PI attenzuschni tt 1 
zum Sageschlitz 22 derart eingestellt wird, dass anschl i es send 
ein Trennschnitt 98 durchgefiihrt werden kann. 1st dieser 
erfolgt, wird der Werkstuckschieber 30 gemass dem Steuerprogramm 
erneut um einen solchen Weg in Richtung seiner hinteren 
Ausgangsstellung gesteuert und wiederum festgelegt. so dass 
nunmehr die zuletzt hergestellte Stirnkante 86 des formatierten 
Werkstuckes 1,3 sich in einer Position befindet, in der 
rait Hilfe der Bohrspindel 78 des Boh raggregates 68 die 
stirnseitigen Bohrungen 96 eingebracht werden konnen (s. Fig. 4) 
Oanach wird dieses Werkstuck 1,3 der Maschine entnommen 

und der restliche Teil des PI attenzuschni ttes 1 in der 
vorbeschriebenen Weise in der Einrichtung bearbeitet, 
also programmgesteuert zunachst die eine S ti rn f 1 a ch e * des 
in der Folge herzustel lenden Werkstuckes 1,2 gebohrt, 
danach der P 1 attenzuschni tt entsprechend nach hinten* 
verschoben, ansch 1 i essend durchtrennt, und schliesslich 
werden die restlichen Stirnbohrungen hergestellt. Damit 
liegen schliesslich drei formatierte pi atten fbrmi ge und 
stirnseitig gebohrte Werkstucke 1,1 - 1,3 vor. In der 
gleichen Weise wird auch der schmale s trei fenfdrmi ge 
Plattenzuschnitt 5 bearbeitet, wobei hierbei das Teil- 
stUck 5' des Plattenzuschnittes 5 als Abfall anfallt. 

Eine weitere vorteilhafte Bearbei tungsmbg 1 i chke i t der 
Plattenzuschnitte 1 und 5 kann darin bestehen, den Platten- 
zuschnitt 1 an einem Stirnende zu besaumen, an dieser 
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Stirnseite zu bohren, danach in die Spannzangen 34 zu schieben, 
zu spannen und den PI attenzus chni tt uber seine gesamte Lange 
zuriickzuzi ehen und an seinem anderen Stirnende zu besaumen. 
Nach diesem Besaumschni tt wi rd die hergestellte Stirnkante 
gebohrt, worauf der PI attenzuschni tt 1 in die dritte Schnitt- 
position eingestellt wird, urn das Teilstuck 1,3 vom restlichen 
Teilstuck des Plattenzuschni ttes abzutrennen bzw. den Trenn- 
schnitt 98 durchzuf uhren . In der Folge wird das restliche 
Teilstiick 1,1; 1,2 zu rUckgezogen , urn fur das stirnseitige 
Bohren positioniert zu werden. Das zuvor abgetrennte 
WerkstUck 1,3 wird manuell entlang dem Anschlag 40, 40 1 
gegen einen zuvor aktivierten Anschlag 46 geschoben, und 
nach einem Startimpuls wird der weitere Arbei tsabl auf 
gestartet, namlich Spannen und wechsel sei ti ges oder 
gl ei chzei ti ges *s ti rnsei ti ges Bohren. Danach ist das fertige 
WerkstUck 1,3 zu entnehmen; das restliche Teilstiick 1,1 und 
1,2 wird in die nachste S ch ni ttpos i ti on eingestellt und 
danach der Trennschnitt durchgef iihrt . Ans ch 1 i es send wider- 
holt sich der vorbeschri ebene Verfahrens- bzw. Bearbei tungs - 
ablauf. 

Ferner kann f ol gendermassen gearbeitet werden: 

Sind die S ti rnbohrungen 94 hergestellt, taucht der Bohrkopf 68 : 
so weit ab, dass der PI attenzuschni tt 1 mit dem gebohrten 
Stirnende in die Spannzangen 34 des Werks tiickschi ebers 30 
manuell eingeschoben und dort gespannt werden kann. An- 
schliessend zieht der Werks tiickschi eber 30 programmges teuert 
das WerkstUck in seiner gesamten Lange zuriick, positioniert 
fur den Besaumschni tt • Nach Ausfiihrung des Besaumschni ttes 
wird das WerkstUck programmges teuert weiter fur die erste 
stirnseitige Bohrposition zuruckgezogen , gespannt, stirn- 
seitig gebohrt, ans ch 1 i essend in entgegense tzter Richtung 
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vorgeschoben urn eine Werks tiickl ange , durchtrennt, wieder 
zuruckgezogen in die stirnseitige Boh rpos i ti on . Der ab- 
getrennte We rks tucktei 1 wi rd gegen den zu ruck gezogenen 
Werkstiickteil vorgeschoben an den Anschlag 45. Beide 
Werkstiicke werden in sich gegenuberl legenden Stirnseiten 
gespannt und in beiden Seiten die S ti rnboh run gen mit den 
Bohrsplndeln 76 und 78 eingebracht. Das vordere Werkstuck 
ist fertig, wird entnommen und das im Schieber befindliche 
Werkstuck wieder um eine Werks tuck! an ge vorgeschoben, 
positioniert, durchtrennt. Alle weiteren Schritte wieder- 
holen sich so lange, bis der Plattenzuschnitt auf gearbei te t 



Die ubngen PI attenzuschni tte 2 - 4 sind bei denT gezei gten 
Mobel gemass Fig. 6 lediglich mit Fl achenbohrungen 100 
auszustatten. Hierzu wird wie folgt verfahren: 

Nach einem Startimpuls wird der Werkstuckschieber 30 in 
eine vordere Ansch 1 agpos i ti on gesteuert, wobei der Anschlag 46 
ausgefahren und die Stirnkante 102 an diesen angelegt wird 
Daraufhin wird z.B. der Plattenzuschnitt 2 gespannt. Danach 
wird ein Besaumschni tt zur Erzeugung einer Stirnkante 104 
durchgefuhrt. Die erzeugte Stirnkante 104 wird in den 
Spannzangen 34 zum Anschlag gebracht, wonach der Platten- 
zuschnitt in diesen gespannt und durch den Werkstuckschieber 30 
durch Verstellen desselben in Richtung seiner hinteren 
Ausgangsposition relativ zu der in ihre Bearbei tungsstel 1 ung 
gesteuerten Bohr- und Montagevorri chtung 50 so verschoben 
und danach festgespannt wird, dass anschl i essend in vor- 
bestiramten Bereichen des PI attenzuschni ttes mit Hilfe der 
Bohrkdpfe 62 und 64 oder gegebenenfal 1 s mit Hilfe des 
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Bohrkopfes 66 die en ts prechenden Bohrbilder fur die Flachen- 
bohrungen 100 uber die gesamte Lange des Plattenzuschni ttes 
erzeugt werden kbnnen. Sind samtliche Fl achenbohrungen in die 
eine Flachseite des P 1 attenzuschni ttes 2 bzw, 3 Oder 4 ein- 
gebracht, wird der PI attenzuschni tt mit Hilfe des Werkstuck- 
schiebers 30 taktweise in die en tgegengesetzte Richtung 
in vorbestimmte Positionen verschoben, nach jedem Vorschub 
mittels des Druckbalkens 16 auf dem Werks tlickauf 1 ageti sch 18 
festgelegt und anschl i essend jeweils durchtrennt. Hierbei 
fallen dann die einzelnen Werkstucke 2,1; 2,2 bzw. 3,1; 3,2 
bzw. 4,1; 4,2 an, die dann fertig formatiert vorliegen und 
mit samtlichen Fl achenbohrungen ausgestattet sind* 

Sind Werkstucke sowohl rait Fl achenboh rungen als auch mit 
stirnseitig anzuordnenden Bohrungen aus zustat ten , so kann 
man zuerst in die Plattenzuschni tte samtliche Flachen- 
bohrungen einbringen und danach, wie vorstehend erlautert, 
die sti rnsei ti gen Bohrungen 94, 96 gemeinsam mit dem 
Auftrennen der PI attenzuschni tte vornehmen. 

Es ist klar, dass zur Durchfuhrung des Verfahrens auch eine 
Einrichtung geeignet ist, die nicht computerges teuert i st . 

Sel bstandi ger Gegenstand der Erfindung ist eine Einrichtung 
gemass den Anspriichen 22 bis 29. 

Diese Einrichtung ermoglicht eine vorteilhafte DurchfUhrung 
des erf i ndungsgemassen Verfahrens dann, wenn bei spi el swei se 
in einem Betrieb bereits eine PI attenauf tei Imaschi ne , 
bei spi el swei se in der Bauart der P 1 at tenauf tei 1 maschi ne 10, 
zur Verfiigung steht. 
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In diesem Falle ist lediglich noch diese Einrichtung mit 
dem Werkstiickauflagetisch der PI attenauf tei Imaschine an deren 
der Bedienungsseite gegenliberl i egenden Seite beizustellen 
und mit dieser zu verblocken. 

Der konstruktive Aufbau dieser Einrichtung kann grundsatzl i ch 
demjemgen entsprechen, der gegeben ist durch die WerkstUck- 
vorschubvorrichtung 12 und die Bohr- und Montagevorri chtung 50 
einschliesslich deren sie aufnehmenden Tragers 52. Dieser ist 
unterhalb der Werks tiickauf 1 ageebene der Werkstuckvorschub- 
vorrichtung 12 an einem speziellen Fuh ru ng s ges tell 110 quer 
zu deren Vorschubri ch tung horizontal verstellbar und feststell- 
bar gefuhrt. Vorteilhaft wird man diese Einrichtung jedoch 
noch mit einer auf das Fuhrungsgestell 110 aufgebauten 
Spannvorrichtung 112 ausstatten (Fig. 2). 

Die als selbstandiger Gegenstand der Erfindung beanspruchte 
Einrichtung umfasst somit im wesentlichen die Teile der 
in Fig. 2 gezeigten Einrichtung, die sich auf der linken 
Seite einer s tri chpunkti ert angedeuteten vertikalen Trenn- 
ebene a-a befinden, und, wie sie in ihren wesentlichen 
Teilen in den Anspruchen 22 bis 29 definiert sind. 

Die Fig. 9-11 zeigen eine mod i f i z i erte Ausf uhrungsf orm 
einer solchen Einrichtung. Diese zeichnet sich durch eine 
Bohr- und Mon tag evor r i ch tu ng 114 fur Beschlage, beispi el swei se 
in Form von Scharnierbeschl agen , aus, die, in Vorschubri chtung 
der WerkstUckvorschubvorrichtung 12 gesehen, vor der Bohr- 
vorrichtung 50 und an der einen Langsseite der WerkstUck- 
vorschubvorrichtung 12 vorgesehen ist. 
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Sie ist mit einem unterhalb der Werks tlickau fl ageebene 
angeordneten , vertikal vers tel 1 barc?n Bohrkopf 116, mit 
einer sich oberhalb desselben vorgesehenen Werkstlick- 
spannvorri ch tung 118 sowie mit einer Maga z i n i ervorr i ch tu ng 120 
fur die zu verarbe-i tenden BeschVage ausgestattet . 

Die Vorrichtungen 116, -118, 120 sitzen auf einem Trjager- 
schlitten 122, der entlang einer stationaren Schlitten- 
fiihrung 124 quer zur Vorschubrichtung horizontal aus einer 
Ruhestellung gemass Fig. 10 in eine Arbei tsstel 1 ung gemass 
Fig. 11 steuerbar ist. 

Nach Erreichen der Arbei tsstel 1 ung , in welcher die Spann- 
vorrichtung 118 das auf der Werkstuckvorschubvorri ch tung 12 
aufliegende Werkstiick 126 an einer Seitenkante ubergreift, 
wird diese zum Festlegen des Werkstlickes 126 aktiviert, 
worauf zunachst der Bohrkopf 116 hochfahrt und die ent- 
sprechenden Kons trukti onsbohrungen von unten her in das 
Werkstiick 126 einbringt. Danach bewegt sich der Bohrkopf 116 
zunachst wieder nach unten, worauf mittels der Magazinier- 
vorrichtung 120 einer der gespeicherten Beschlage unter 
die Konstrukti onsbohrungen transporti ert und durch an- 
schl iessendes Wi ederhochf ahren des Bohrkopfes 116 in die 
Bohrungen eingepresst wird. Danach fahren alle Vorrich- 
tungen 116, 118, 120 in ihre Ausgangss tel 1 u ngen zurlick, 
und der Werkstiickvorschub kann mittels der Werkstiick- 
vorschubvorri ch tung 12 zur weiteren Werks tiickverarbei tung 
fortgesetztwerden. 

Unabhangig davon, ob die Einrichtung mit einer solchen 
zusatzlichen Bohr- und Mon tagevorr i ch tung 114 ausgestattet 
ist, kann die Vorrichtung BOTediglich zur Herstellung von 
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Bohrungen ausgelegt oder auch zusStzlich mit Mitteln zur 
Montage von Besch 1 agteil en ausgestattet sein. Es 1st klar 
dass die Bohr- und Montagevorri ch tung 114 auch eine andere 
geeignete Ausbildung aufweisen kann. 
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1. Verfahren zur Herstellung von Konstrukti ons bohrungen 
aufwei senden plattenfbrmigen Werkstiicken, insbesondere 
aus Holz Oder hoi zahnl i chem Material, bei dem die 
Werkstucke aus einem insbesondere strei f enf drmi gen 
PI attenzuschni tt hergestellt werden, der hierzu 
insbesondere in horizontaler Ebene senkrecht zu einer 
Schnittebene ausgerichtet und danach mehrfach quer 
zur Schnittebene verschober. 

und nach einzelnen Vorschliben festgelegt und durch- 
trennt wird, 

dad.urch gekennzeichnet, 

dass der PI attenzuschni tt (2; 3; 4) quer zur Schnittebene 
in eine Anschl agpos i ti on verschoben wird und anschl i essend 
ein Teil oder alle der zu einem der herzus tel .1 enden 
Werkstucke gehorenden Fl achenbohrungen (100) bildenden 
Kons trukt i ons bohrungen in die eine Flachseite des 
PI attenzuschni ttes eingebracht werden, dass danach 
der PI attenzuschni tt fur die weiteren herzus tel 1 enden 
Fl achenbohrungen fur das Werkstuck oder die restlichen 



Werkstucke (2,1 2,2; 3,1 ,_3,2; 4,1 4,2) taktweise 
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um vorbestimmte Strecken in der gleichen Richtung weiter- 
transportiert und nach jedem Yorschub gebohrt wird und 
dass nach Herstellung der Fl achenbohrungen (100) fur 
samtliche Werkstucke der P 1 a t ten zusc hn i tt (2; 3; 4) 
taktweise in die entgegengesetzte Richtung in vorbestimmte 
Positionen verschoben, nach jedem Vorschub festgelegt 
und schliesslich durchtrennt wird. 

Verfahren zur Herstellung von Konstrukti onsbohrungen 
aufweisenden p 1 a ttenf Srmi gen Werkstucken, insbesondere 
aus Holz oder hoi zahn 1 i chem Material, bei dem die 
Werkstucke aus einem insbesondere streif enf ormigen 
Plattenzuschnitt hergestellt werden, der hierzu 
insbesondere in horizontaler Ebene senkrecht zu einer 
Schnittebene ausgerichtet und danach mehrfach quer 
zur Schnittebene verschoben 

und nach einzelnen Vorschuben festgelegt und durchtrennt 
wird, dadurch gekennzei chnet , dass der Plattenzuschnitt 
(2; 3; 4) quer zur Schnittebene in eine Anschl agpos i ti on 
verschoben, gespannt und uber seine ganze Lange zuriickge- 
zogen wird, dass anschl iessen d der Plattenzuschnitt (2; 3; 4) 
zum taktweisen Bohren von Fl achenbohrungen (100) bildenden 
Konstruktionsbohrungen in die entgegengesetzte Richtung 
verschoben und gebohrt wird, wobei jedesmal nach einer dem 
Mass einer Werkstuckl ange entsprechenden taktweisen Gesamt- 
verstellung der Plattenzuschnitt festgelegt und durch- 
trennt wird und dass sich schliesslich die gleichen Ver- 
fahrensschri tte- zur Herstellung der Ubrigen aus diesem 
Plattenzuschnitt herzus tel 1 enden Werkstucke wiederholen. 
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Verfahren i nsbesondere nach Anspruch 1, zur Herstellung 
von mi t si trnsei ti gen Kons trukti onsbohrungen au sges ta tte ten 
pi a ttenf orraigen WerkstUcken, i nsbesondere aus Holz oder 
hoi zahn 1 i chem Material, dadurch gekennzeichnet , dass ein 
Werkstiick senkrecht zu einer Schnittebene ausgerichtet, 
danach quer zu dieser in eine Anschl ag pos i ti on verschoben, 
gespannt und anschl i essend in dessen in Vor schubr ich tung 
weisende Stirnfl ache. mi ndes tens eine Kons trukti onsbohrung 
eingebracht wird und dass danach das Werkstiick in der 
gleichen Richtung in eine neue Position verschoben, gespannt 
und anschl i essend in dessen andere Stirnflache mindestens 
eine Bohrung eingebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
dem Einbringen der Kons trukti onsbohrung in die in Vorschub- 
richtung weisende Stirnflache eines Werkstiickes dieses in 
Vorschubr ichtung verschoben, gespannt und anschl i essend in 
die eine Flachseite erf order 1 i che Fl achenbohrungen einge- 
bracht werden, und dass danach das Werkstiick in die gleiche 
Richtung wei terverschoben , gespannt und anschl i essend in 
die andere Stirnflache die Konstrukti onsbohrung eingebracht 
wi rd . 

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass nach dera Bohren der einen Stirnflache (84) das Werkstiick 
in eine neue Position verschoben und gespannt und ein 
weiteres Werkstiick senkrecht zur Schnittebene ausgerichtet, 
in die anfangliche Anschlagposi ti on des zuvor an einer 
Stirnflache (84) gebohrten Werkstiickes gebracht und gespannt 
wird, dass anschl i essend in die einander zugekehrten Stirn- 
- flachen (84; 86) beider Werkstucke je mindestens eine 
Stirnbohrung (94 bzw. 96) eingebracht wird und dass 
schliesslich das an der eine* Stirnflache gebohrte Werkstiick 
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in die Lage des zuvor an beiden Stlrnf la'chen gebohrten 
Werkstuckes gebracht und in dessen u rsprungl i che Position 
ein weiteres Werkstuck gebracht und wiederum in beide 
einander zugekehrten Stlrnf ISchen nacheinander die Stirn- 
bohrungen eingebracht werden. 

6. Verfahren zur Herstellung von Konstrukti onsbohrungen auf- 
weisenden pi at tenf ormi gen Werks tiic ken , insbesondere aus 
Holz oder hoi zahnl i chem Material, bei dem die Werkstucke 
aus einem insbesondere streif enf brmigen PI attenzuschni tt 
hergestellt werden, der hierzu senkrecht zu einer Schnitt- 
ebene ausgerichtet und danach mehrfach quer 
zur Schnittebene verschoben und nach einzelnen 

Vorschuben festgelegt und durchtrennt wird, dadurch gekenn- 
zelchnet. dass der PI attenzuschni tt (1; 5) quer zur Schnitt- 
ebene m eine Anschl agposi tion verschoben, zur Herstellung 
wemgstens einer Konstruktionsbohrung stirnseitig gebohrt 
und anschliessend in Vorschubrichtung um einen einer 
Seitenlange eines Werkstuckes entsprechenden Weg verschoben 
wird, dass danach der PI attenzuschni tt (1; 5) gespannt und 
durchtrennt wird, dass in der Folge das vom PI attenzuschni tt 
abgetrennte Werkstuck um einen vorbestimraten Weg in 
Vorschubrichtung verschoben, gespannt und an der der ge- 
bohrten Stirnflache gegenuberl i egenden Stirnflache gebohrt 
wird und dass der restliche Teil des PI attenzuschni ttes 
in Vorschubrichtung in eine Anschlagposi tion verschoben, 
ebenfalls stirnseitig gebohrt und schliesslich wiederum 
in Vorschubrichtung um einen einer Seitenlange eines 
Werkstuckes entsprechenden Weg verschoben und danach der 
Plattenzuschnitt gespannt und durchtrennt wird, worauf sich 
anschliessend die gleichen Ver fahrens sc hr i tte zur Her- 
stellung der Ubrigen Werkstucke wiederholen. 
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Verfahren zur Herstellung von Konstruktionsbohrungen 
aufweisenden pi attenf brmi gen Werkstucken , i nsbesond ere 
aus Holz oder ho Izahnl i chem Material, bei dem die Werkstucke 
aus einem insbesondere s trei f enf ormi gen PI attenzuschni tt 
hergestellt werden, der hierzu senkrecht zu einer Schnitt- 
ebene ausgerichtet und danach mehrfach quer 
zur Schnittebene verschoben und nach einzelnen 

Vorschiiben festgelegt und durchtrennt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der PI attenzuschni tt (1; 5) quer zur Schnitt- 
ebene in eine Anschl agposi tion verschoben, zur Herstellung 
wenigstens einer Konstruktionsbohrung stirnseitig gebohrt 
und anschl i essend in Vor schubri ch tung urn einen der gesamten 
Lange des Werkstlickes entsprechenden Weg zu rlickgez ogen 
wird, dass danach der PI attenzuschni tt (1; 5) in entgegen- 
gesetzter Richtung verschoben, an seiner Vorderkante besaumt, 
anschl i essend in eine Bohrposition zuruckgezogen, stirnseitig 
gebohrt und danach urn eine We rks tuckl an ge entgegen der 
Vorschubrichtung verschoben und durchtrennt wird, dass 
anschl i essend der P 1 attenzu schni tt wieder in Vorschub- 
richtung zuruckgezogen und in einer s ti rnsei ti gen Bohr- 
position positioniert wird und dabei das abgetrennte Werk- 
stiick gegen den P 1 a t tenz uschni tt in eine stirnseitige 
Bohrposition verschoben, P 1 at tenzuschni tt und Werkstiick 
gespannt, in sich gegeniiberl i egende Stirnseiten Bohrungen 
eingebracht werden und das Werkstiick entnommen wird, und 
dass der PI attenzuschni tt urn eine weitere We rkstiickl ange 
verschoben und durchtrennt wird, worauf sich anschl i essend 
die gleichen. Verf ahrensschr i tte zur Herstellung der ubrigen 
Werkstucke wiederholen. 
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8. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der vorhergehenden Anspruche gekennzei chnet durch einen 
einen Sageschlitz (22) aufweisenden We rks tiickauf 1 age- 
tisch (18), dessen insbesondere horizontale Werkstiick- 
auflageflache (14) eine Werkstuckspannvo rri chtung (16) 
sowie eln Se i ten ans ch 1 ag (40, 40') zugeordnet 1st, 
der im Bereich des einen Sagesch 1 i tzendes vorgesehen 1st 
und sich senkrecht zum Sageschlitz (22) erstreckt 
und der einen unterhalb de r We rks tiickauf 1 agef 1 a che (14) 
langs des SSgesch 11 tz« (22) verfahrba ren , mit wenigstens 
einem K rei ssa gebl att (26) ausges t at te ten Sagewagen (24) 
aufweist, durch eine Werkstuckvo rschubvorri chtun g (12) 
. mit einem p rogramraierba ren Werks tuckschi ebe r (30), der 
zum Sageschlitz (22) quer un d ho ri zonta 1 verstellbar 1st 
und durch den ein WerkstUck in dessen beiden Bewegungs- 
richtungen mitnehmbar und in vo rbes ti ramten Positionen 
relativ zum Sageschlitz (22) festlegbar 1st. und durch 
eine insbesondere zwischen dera We rks tucka u fl aget i sch (18) 
und der Werks tuck vors chubvorrichtun g (12) angeordnete 
Bohrvorrichtung (50), die wenigstens ein Bohraggregat (62) 
mit mindestens einer Bohrspindel (70) aufweist, das 
sowohl parallel zum Sageschlitz (22) verstellbar und 
feststellbar als auch in einer Vorschubri chtung bewegbar 1st 

9. Einri chtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzei chnet, 
dass die Bohrspindel (70) des Boh raggre gates (62) in 
Vorschubrichtung vertikal bewegbar ist. 
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10. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzei chnet , 
dass das Bohraggregat (68) vertikal verstellbar und 
feststellbar ist und zwei koaxi al oder parallel zueinander 
angeordnete und sich in horizontaler Ebene quer zum 
Sageschlitz (22) erstreckende Bohrspindeln (76, 78) 
aufweist, die in einander ent gegengese tz ten Vorschub- 
richtungen quer zum Sageschlitz (22) bewegbar sind. 

11. Einrichtung nach Anspruch 10 , dadurch^ gekennzei chnet , dass 
die Boh rvorri cht ung (50) mindestens das Bohraggregat (62) 
zum Fl a chenbohren sowie das Bohraggregat (68) zur 
Herstellung von Sti rnbohrungen aufweist. 

12. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 8. bis 10, 
gekennzei chnet durch mindestens einen aus einer Freigabe- 
stellung in eine Gebrauchss tell ung steuerbaren Anschlag (46), 
an den ein WerkstUck mit seiner dem We rkstiickschi eber (30) 
zugekehrten Kante in einer ersten Besaumpos i t i on anschlagbar 
ist. 

13. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 8 bis 12, 
gekennzei chnet durch einen zwischen Sageschlitz (22) und 
Anschl ag vorrichtung (48) vorgesehenen weiteren Platten- 
anschlag(45). 

14. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 8 bis 13, 
gekennzei chnet durch einen parallel zum Sageschlitz (22) 
verfahrbaren Queranschlag (44). 

15. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche 8 bis 14, 
dadurch gekennzei chnet , dass der Sagewagen (24) mindestens 
zwei Krei ssageblatter (26) aufweist, die in seitlichem 
Abstand zueinander ei ns tel 1 bar~und unte rschi edl i ch hoch 

"aus dem Sageschlitz (22) ausfahrbar sind. 
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16. Einrichtung nach einem der yo rhergehenden Anspruche 9 bis 15, 
deren Boh rvorri chtung rnindestens zwei Ve rt i k al boh rkopf e 
aufweist, dadurch gekennzei chnet , dass die Verti ka 1 boh r- 
kbpfe (62, 64) jeweils rnindestens eine Reihe von Bohr- 
spindeln (70 bzw. 72) aufweisen, wobei sich die Spindelreihe 
des einen Ve rti k al boh rkopf es (64) zum Sageschlitz (22) 
parallel und die des anderen zu diesem quer erstreckt. 

17. Einrichtung nach einem "der vo rhergehenden Anspriiche 8 bis 16, 
dadurch gekennzei chne t , dass die Bohrvorri chtung (50) einen 
die Bohrkdpfe (62 bis 68) tragenden Tragersch li tten (52) 
aufweist, der entlang einer zum Sageschlitz (22) parallel 
angeordneten FUhrung (54, 56) horizontal verfahrbar und 
fests tel 1 bar i st . 

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzei chnet , 
dass die FUhrung des Trage rsch 1 i t tens (52) durch das 
Gestell des , Werkstuckauf 1 ageti sches (18) gebildet ist. 

19. Einrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzei chnet , 
dass auf den Trage rsch 1 i tten (52) rnindestens ein weiterer 
Vertikalbohrkopf (66) zur Herstellung eines vo rbes t i mm ten 
Bohrbildes und/oder wenigstens eine Bohr- und Montage- 
vorrichtung (88) zum sel bs tta ti gen Montieren von Beschl ag- 
teilen und dergleichen angeordnet sind. 

20. Einrichtung nach einem der vo rhergehen den Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzei chnet , dass der T ra ge rs chl i t ten (52) sarnt 
FUhrung (54 , 56) unterhalb der WerkstUck au fl age fl ache (14) 
angeordnet und oberhalb seiner Bewegun gsebene zwischen 

We rkstuckau fl ageti sch (18) und We rks tuck vorschu b vorri chtun g 
(12) eine sich parallel zum Sageschlitz (22) erstreckende 
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spaltformige Aussparung (58) vorgesehen ist, die mittels 
einer nach unten in eine Fre i gabes te 1 1 ung ve rschwenkb aren 
Verschlusskl appe (60) verschl i essbar ist,und dass der 
Queranschlag (44) oberhalb der Werkstuckaufl agefl ache (14) 
zwischen Werks tiicka uf 1 ageti sch (18) und Werkstuckvorschub- 
vorrichtung (12) angeordnet ist. 

21. Einrichtung nach einera der vo rhe rgehenden Anspruche 8 bis 20, 
dadurch gekennzei chnet , dass die Bohr vo rri cht un g (50) 
unterhalb des Werkstuckaufl agetisches (18) Oder oberhalb 
seiner Werkstuckaufl ageflache (14) angeordnet ist. 

22. Einrichtung zur Herstellung von Flachen- und/oder Stirn- 
bohrungen in pi attenfo rrai gen Werkstiicken , insbesondere aus 
Holz oder ho Izahnl i che m Material, gekennzei chnet durch 
eine Werkstiick vorschub vorri chtung mit einem horizontal 
verfahrbaren und p rog rammi erb aren We rkstii ckschi ebe r und 
durch eine an der der hinteren Ausg angsstell ung des 
WerkstUckschi ebe rs gegeniibe rl i egen den Seite der Werkstuck- 
vorschub vor ri chtun g vorgesehene Boh rag gre gate zum 

f 1 a chensei ti gen und st i rnsei ti gen Bohren aufweisenden 
Boh rvorri chtung, die quer zu r Ve rstel 1 ri cht un g des Werk- 
stUckschi ebers verstellbar und feststellbar ist, und 
deren Boh ragg regate je mindestens eine Bohrspindel aufweisen, 
wobei di-ejenige zum Fl achenboh ren vertikal verstellbar und 
diejenige zum sti rnsei ti gen Bohren sowohl vertikal , als 
auch in Bewegungs ri cht ung des Werkstuckschiebers verstellbar 
ist. 

23. Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzei chnet , dass 
die Boh rvo rri chtung unterhalb der We rks tlickaufl ageebene 
der Werkstuckvo rschubvorri chtung anrgeordnet ist. 
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24. Einrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennze i chnet , 
dass die Bohrvorri chtung zum s ti rnsei ti gen Bohren zwei 
koaxial oder parallel zueinander angeordnete und sich in 
horizontaler Ebene in Vorschubvorrichtung des WerkstLick- 
schiebers erstreckende Bohrspindeln aufweist, die in 
einander en tgegengese tz ten Richtungen quer zur Verstell- 
richtung der Boh rvorri ch tung bewegbar sind. 

25. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche 22 bis 24, 
dadurch gekennzei chnet , dass die Bohrvorri chtung mindestens 
z.wei Vert i kal bohrkbpf e aufweist, die mit jeweils mindestens 
einer Reihe von Bohrspindeln ausgestattet sind, wobei sich 
die Spindelreihe des einen Vert i kal bohrkopfes parallel zur 
Vers tel 1 ri chtung der Bohrvorri chtung und die des anderen 
hierzu quer erstreckt. 

26. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche 22 bis 25, 
dadurch gekennzei chnet , dass die Bohrvorrichtung einen die 
Bohrkbpfe tragenden Tragersch 1 i tten aufweist, der entlang 
eines Fiihrungsgestel 1 es horizontal verfahrbar und feststellbar 
i st . 

27. Einrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche 22 bis 26, 
dadurch gekennzei chnet , dass auf dem Tragersch! i tten minde- 
stens ein weiterer Vert i kal boh rkopf zur Herstellung eines 
vorbes t immten Bohrbildes angeordnet ist. 

28. Einrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzei chnet , dass 
auf dem Tragerschl i tten eine Bohr- und Montagevorrichtung 
zum sel bs ttatigen Montieren von Beschl ag tei 1 en angeordnet 

i s t . 
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29. Einrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprLiche 22 bis 28, 
dadurch gekennzei chnet , dass, in Vorschubrichtung des 
Werks tucksch i ebers (30) gesehen, vor der Bohrvorri chtung (50) 
und an der einen Langsseite der Werks tlickvorschubvorri ch- 
tung (12) eine Bohr- und Montagevorri chtung (114) zum 
sel bs ttati gen Montieren von Beschl ag tei 1 en od.dgl. ange- 
ordnet ist. 
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Fig. II 
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